DE 1 196 368 



Page 1 o 



^ BUND £S RE PUB LIE DEUTSCHLAND 



Int CL: 



C08g 



DEUTSCHES 




P A TENT AM T 



Deutsche KL: 39 b -22/04 



AUSLEGESCHRIFT 

1 196 368 



— Nummen 
Aktenzeichen: 
Anmeldetag: 
Auslegetag: 



1196 368 

H 44934 IVc/39b 

20. Februar 1962 

8.Julil965 



FUr die Herstellung von PreBplatten und Form- 
teflen aus beleimten Holzspanen oder anderen fiir 
diese Fabrikation gebrauchlichen' Zerkleinerungs- 
produkten auf pflanzlicher Rohstoffbasis werden die 
Spane oder anderen Zerkleinerungsprodukte mit ge- 
ringen Mengen einer wSBrigen und 16sungsmittel- 
freien Aufbereitung eines Harnstoff-Formaldehyd-. 
Kondensationsproduktes in der Regel durch Bediisung 
behaftet Die beleimten SpSne od. dgl.. werden auf 
Unterlagen aufgestreut, beispielsweise in gleicnmaBi- 
ger Hohe und Dichte auf Aluminium-Fprderbleche 
fur die Erzeugung von Spanplatten. Die locker ge~ 
schtitteten Formlinge bzw. Vorformlinge gelangen 
auf ihren Unterlagen in eine nicht beheizteVbrpresse, 
in der sie unter Anwendung geringer Driicke vor- 
gepreBt werden. Die so erhaltenen VorpreBlinge sind. 
jedoch nicht soweit verfestigt bzw. ihre Einzelteilchen 
miteinander nicht derart verklebt, daB die VorpreB- 
linge von ihrer Unterlage auf eine andere verschoben 



Verfahren zur Herstellung von PreBplatten- 
Vorformlingen mit Harnstoff-Fonnaldehyd- 
Kondensationsprodukten 
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abgekiihlt sein, daB der den aufgestreuten Spanen 
anhaftende Leim nicht vorzeitig durch Hitzeeinwir- 
Oder gar von ihrer Unterlage abgehoben oder z.B. ao kung derBIeche erhUrtet und dann beim Verleimungs- 
ohne Unterlage auf einem Rollgang weitergeschoben vorgang in der Heizpresse nicht mehr wirksam sein 
werden kBnnten; bei derartigen Versuchen zerbrechen konnte — insbesondere beim Hindurchbringen durch 
die noch recht empfindlichen VorpreBlinge, oder sie die Heizpresse sind die iiblicherweise zur Verwen- 
werden zumindest unter SchUdigung der Gefuge- dung kommenden, etwa 5 mm dicken und durchaus 
bildung gestaucht, es treten Risse auf und/oder ein- 25 nicht billigen Aluminiumbleche einem starken Ver- 
zelne Brocken oder Batzen fallen ab. Diese Gefahren schleiB ausgesetzt — . Zu den in den Blechen selbst 
werden audi durch Anwendung wesentlich hoherer vorhandenen Dickenungenauigkeiten kommen mit 
VorpreBdriicke, als sie bisher iiblich sind, nicht be- der Zeit die Unebenheiten, die sich aus den Verwer- 
seitigt. Bei der ubUchen kalten Vorpressung werden fungen der Bleche infolge des standigen Temperatur- 
Driicke von 10 kg/cm 2 kaum erreicht oder iiber- 30 wechsels ergeben. Die aus der Heizpresse heraus- 
schritten. kommenden Rohplatten miissen also in Hinsicht auf 

Man ist deshalb gezwungen, die VorpreBlinge auf: die bei den plangeschliff enen Fertigplatten gewiinschte 
ihren Unterlageblechen in die Heizpresse bzw. in die Dicke von vomherein um so viel dicker sein, daB die 
einzelnen Etagen einer mehretagigen Heizpresse ein- genannten Unebenheiten durch das Planschleifen be- 
zubringen. In dieser Presse werden die Spanholz- 35 seitigt sind, bevor die vorgesehene Dicke, die die. 



formlinge auf die Dicke, die zunachst die Rohplatten 
aufweisen sollen, verprefit und die Einzelteilchen (die 
Holzspane od. dgl.) miteinander verleimt. Die Roh- 
platten bzw. die nun formbestandig erharteten Fonn- 
stiicke werden dann mit den Unterlagen aus der 
Presse herausgezogen, von den Unterlagen getrennt 
und gelangen z. B. uber Rollgange zur Nachbehand- 
lung, Lagerhaltung und Verarbeitung. Die F5rder- 
bleche werden zur Streustation zuriickgefuhrt und 



Fertigplatten aufweisen sollen, erreicht ist. Dies 
kostet zusatzliches Plattenaufbaumaterial, zusStz- 
b'chen Arbeitsaufwand und zusatzliches Schleif- 
material. 

Es ist bereits gelungen, durch Anwendung beson- 
derer und gegebenenfalls kostspieliger Bindemittel, 
beispielsweise solcher, die auf der Basis von Phenol- 
Formaldehyd-Kondensationsprodukten . hergestellt 
sind, die Klebfahigkeit der Spane bzw. Einzelteilchen 



dort auf die Fordermittel aufgelegt, die sie stetig 45 im VorpreBling so zu erhShen, daB dieser aus 
unter den Streueinrichtungen hindurchbewegen. reichende Festigkeit und Formkonstanz besitzt, um 

Bei dieser Arbeitsweise sind mehrere Nachteile in ihn relativ zu seiner Unterlage verschieben oder ihn 
Kauf zu nehmen. Die in der Heizpresse jedesmal auf auch ohne Unterlage transportieren zu konnen. Die 
dieHeizplattentemperatur (etwa 130 bis 140° Q auf- bisher in der Spanholztechnik iiberwiegend zur Be- 
geheizten F6rderbleche od. dgl. miissen vor ihrem 50 leimung verwendeten waBrigen Harnstoff-Formal- 
Einbringen unter die Streueinrichtungen, gegebenen- dehyd-Kondensationsprodukte besitzen dagegen keine 
falls durch zusStzliche Kuhleinrichtungen, so weit derartige Klebfahigkeit. 
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Mittels des erfindungsgemaBen Vetfahrens gelingt Hamstoffharzes dutch die Spdne zu yerz6gern und 
JZSr Bdbehaftungdfr in der Spanholzferagung damit deren Mebrigkeit fur einige Ze.t zu erhalten 
^elehnungto Spane od. dgl gebrauchlichen ware es an sich nahehegend den Feuchtigkeitegehalt 
w^ri^n^ Ksuiigsnuttelfreien EnTulsionen oder der SpMne od. dgl. von vornherein urn so viel hoher 
KspeSonTvon Hanistoff-Formaldehyd-Konden- S einzustellen. daB sie nach der BedUsung das Harn- 
saSroduktln VorpreBlinge zu erhalten, die ohne stoffharzwasser nicht mehr gieng an sich Ziehen D,« 
Sri SehSdhUgen der genannten Art von fiihrt jedoch zu verschiedenen betnebuchen Schwie- 
£ef UnteriagflS Ee£f JSZrl verschoben oder rigkei4n verlangert die AaJtortmderH^ 
Mch ohne Unterlage, z.B. liber einen Rollgang, presse, die sowieso der EngpaB im Fertgungsablauf W 
weher^sporfert werden konnen. FUr die Durch- *o ist, und erfaSht die Gefahr der A^^P^JS^fH 
fuhruSlto Vetfahrens braucht in der lockeren Auf- Fiir die Erfindung ergab sich somit die Aufgaben-m 
suSS dlr into Regel durch BedUsung beleimten stellung, dem zur BedUsung der Spane bereitzustellen-H 
l^e^ dgl au^ die Unteriagen und bei der Vor- den Hamstofihandeim h^oweit emen ^^n 
oressung der Fonnlinge nichts geandert zu werden. Charakter zu verleihen daB durch diesen d^asser-^ 
^I^tan^nge in belug auf die Spanmenge (beide i 5 abgabe aus dem aufgedusten Leun an. ^enen^ 
Menle^wie ubUch in Gewichtsangaben und auf Spane hinreichend verzogert wu^d bzw. die Verkle-^ 
S^ubstanz - atto -bezogen) braucht nicht bungsfahigkeit der EinzdteUchen im kalten Zustand|~ 
erhohf^ werden FUr die Hcrstellung von Span- miteinander bis zur DurchfUhrung der Vorpressung> 
Sen werden meist auf 100 GewichlteUe SpBne erhalten bleibt, die Verspruhbarkeit des Leimes undg 
SniWbhlO GStsteaeLeim(atro)aufgebracht ao hernach die Verleimung der, Spane miteinander mr 
Das ertodun^gSe Verfahren zur HeStellung der Heizpresse aber nicht beeintrfchtigt wemen wo-m 
von I SctoWeise locker geschUtteten PreB- bei auBerdem anzustr eben «* <^ in d ^ ^ngen 
platten-VorfornilmgenamniitgeringenMengeneines Hamstoffharzleim kerne Losungsmittel organischerV/ 
waBrigen und lbsungsmittelfreien Harnstoff-Formal- Natur emgebracht werden. VlM *,.wSE 
dXd-Kondensauontproduktes bedusten Holzspanen » S Es wurde also gefunden daB die dieses VerhaltenHD 
otoahSen fiir die Spanholz- bzw. Spanplatten- des aufgesprtthten Leimes bedmgendenEigenschaften^ 
£%£tZ nuSLl ZeWrungsprodukten auf dem waBrigen Hamstoffharz durch die Emverleibung 
pflankcher Rohstoffbasis durch Kaltpressung bei der genannten Stoffe in , dispenser Form P^^fe- 
medrigen DrUcken ist dadurch gekennzeichnet, daB nahme orgamscher losungsmittel verhehen werden 
JSoff-Formaldehyd.Kondensationsprodukte in 30 kbnnen. Bei den zur Erfindung ;fuhrenden Versudben 
waBrigen Emulsionen Oder Dispereionen zusammen war auBerdem beobachtet worden, daB auch Kombi- 
ein em Mineralbl oder Mineral61abk6mmling und nationen oder Mischungen einiger Stoffe, « denen 
Snem Naturhara oder Naturharzabkommling zum beispielsweise ein Bestandteil weder als Mineralbl 
I^S^to HotoSae Sannlicben fiir oiTspan- oderVmeral61abk6mmUng ^ Fo™ 
h^-tew Soanolattenfertigung benutzten Zerkleine- as zusprechen ist, in hinreichend dispergierter Form 
^JMrSS^RohstoSbssis^n- dem Hamstoffharzleim .die ge wUnschten figenschaf- 

ten verleihen konnen; jedoch sind speziell im Gebiet 
DksJVtoeraiei (oder Abkommling) und das Natur- der Mineralole mit Abkommlingen eitierseits und bei 
harz%d?AbkoSg) werden vorteilhaft in Form den Naturharzen und deren Abkommlingen anderer- 
Sr w^rigen EmubiOT bzw. Dispersion der fUr die 4 o seits Stoffe bzw. Erzeugnisse bekannt, die stete m 
S^anhXertigung gebraucbJichen waBrigen Ham- ausreichehden Mengen, m weitgehend gleichble ben- 
«offla^Sp2>n f eSverleibt. Beigabln von 5 den Qualitaten unc I zu tragbaren Preisen _erhM£ch 
Ss lOVo - bezogen auf die beiden Ausgangsstoffe sind, so daB durch die ^Vemendung diesei ^toffe 
zum Leim atro =100 — sind zur Erzielung der ge- Erzeugnisse die DurchfUhrung des Verfahrens auch 
w^sS ^tamrausreichend. Durch das Vor- 4S in grbBeren, Spanholz herstellenden Betneben er- 
Sndensem to genannten Stoffe in feindisperser moglicht wird und auf die Dauer s.chergesteBt 1st. 

in deJ w aBrigen Hamstoffharz wird die Hierzu wird auf Paraffin einerseib i und I auf Kolopho- 
wWablabe aus dem Hamstoffharz an die trocke- nium andererseits hmgewiesen. BekannUich sind 1 audi 
ne^Splnf od. dgl., auf die das Hamstoffharz auf- flir die Verleimungen in der Spanholz-, Spenholz- 
ge^ P fat imd die das Wasser begierig aufsaugen, 5 o und Mbbelindustrie hergestellte waBnge Aufbem- 
wweit verzogert bzw. gebremst, daB die Spane sich tungen reiner und unmodifizierter Hamstoff-Formal- 
auch noch llngere Zeit nach der BedUsung feucht dehyd-Kondensationsprodukte in stets gleicher Be- 
un?kleb% SSta Tund miteinander bei der kalten schaffenheit erhaltlich, so daB sich Bemebsanweu;un- 
Vorprwsuig verkleben, wenn diese im betrieblichen gen vorteilhaft auf diese A^g^f 810 ^*^"- 1 ^ 6 
Fertigungsablauf nach der Ublichen Zwischenbunke- 55 getrockneten Spane oder ahnlichen Zerklemerongs- 
rSg to^edtisten Spane und dem Aufbau der Form- produkte auf pflanzUcher R^i to ^^ e a n ' ^ 
Unge auf den Unterlagen und gegebenenfaUs einigen ublich, mit einigen Prozent FeuchUgkeitsgehalt zur 
SereXTmtionenvorgenomnilnwird Verarbeitung, und dem Hamstoffharzleun werden 

Hotaptoe od. dgl., die mit dem gleichen Ham- bekanntlich kurz vor der Verarbeitung ^gennge M^- 
stoffha^ bedUst sind, das die obigen Zusatze nicht 60 gen ernes sauerreagierenden oder m der Hitze Saure 
erhalten hat, fiihlen sich zwar unmittelbar nach der abspaltenden Hartungsmittels zugesetzt. 
BedUsung auch feucht und klebrig an, verlieren diese Ausf Uhrungsbeispiel 

SSTSSJiSS oefdeTvorpSs^gt^ Paraffin und Kolophonium werden in Form, von 
Sc2rwennl^o\)erationen Z der BedUsung bis <* Pulver oder in ahnlich ^SchS Wast^ 
zur Vbrpressung, loweit es im Fertigungsbetrieb . Gewichtsmengen zuemander ^nachst in Wasser von 
moglich ist, beschleunigt durchgefiihrt werden. Uni Zimmertemperatur unter standiger Ruhrung unc laU- 
to Aufsaugen to Wassergehaltes des aufgedUsteh mahUcher Erwarmung des Ansatzes so lange d 1S per- 
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giert, bis eine milch art! ge Emulsion entstanden ist, 
die unter Ruhrung Iangsam auf Zimmertemperatur 
abgekiihlt wird. Die Zubereitung des Ansatzes ge- 
schieht zweckmaBig in einem DoppelmantelgefaB, 
dessen Mantel von dem zunachst zu erwarmenden 
und hemach zu kuhlenden Temperiermittel durch- 
flpssen wird. Dem Ansatz kSnnen gegebenenfalls ge- 
ringe Mengen eines Emulgators und Stabilisators 
zugefUgt werden. Die Emulsion wird zweckmaBig auf 



von Mineralolen oder Abkflmmlingen und Natur- 
harzen oder Abkommlingen in Form von Disper- 
sionen bzw. Emulsionen nach dem erfindungsgemlBen 
Verfahren in den in der Spanholzindustrie gebrauch- 
lichen Harnstoffharzleim bietet 

Zunachst ist die Einbringung von Mineralolen und 
Naturharzen oder deren Abkommlingen und fthn- 
lichen S toff en in Form von Losungen in den wSBri- 
gen Harnstoffharzleim wegen der bei solchen Ver- 



einen Feststoffgehalt von 25 oder 33,3% eingestellt, 10 suchen im Leim auftretenden Ausflockungen und 



weil durch diese Einstellung die Berechnung der Zu 
gabemengen zum Harnstoffharzleim erleichtert wird. 
Die Emulsion ist langere Zeit Iagerfdhig. 

Der Harnstoffharzleim, der meist mit hoheren 
Trockenstoffgehalten hergestellt oder geliefert wird, 
wird durch Zugabe von Wasser auf einen Trocken- 
stoffgehalt von 50% eingestellt. Der fiir die baldige 
Verarbeitung bereitgestellten bzw. abgewogenen oder 
abgemessenen Leimmenge wird von der vorratig ge- 



Verklumpungen nicht ohne weiteres moglich. Dem 
Leim muB zuvor das gleiche und ihm auch vertrag- 
liche Losungsmittel -oder Losungsmittelgemisch in 
solcher Menge zugegeben werden, daB er hemach 
15 die Losungen der genannten Stoffe glatt (ohne Aus- 
flockungen, Triibungen od. dgl.) annimmt. Es k5n- 
nen somit nur solche Losungsmittel oder Gemische 
zur Anwendung kommen, die jeweils die ange- 
gebenen Stoffe losen und die der Harnstoffharzleim 



haltenen Emulsion so viel einverleibt, daB auf 20 vertragt. 
100 Gewichtsteile Leim (trocken) 5 Gewichtsteile Die durch den Leim in die Formlinge eingebrach- 
Emulsion (trocken) kommen. Dann wird das Har- ten Ldsungsmittel werden, sofern und soweit sie 
tungsmittel zugefiigt. Der Leim wird alsbald auf die nicht schon auf dem Fertigungswege bis zur Heiz- 
Spane od. dgl. aufgediist, die dann den tiblichen Fer- presse verdunsten, spatestens in dieser aus den Form- 
tigungsablauf durchlaufen, in dem zusStzliche Ver- 35 lingen ausgetrieben. An der Heizpresse und gegebe- 
zogerungen vermieden werden sollen. Die erhaltenen nenfalls in dem ihr vorgeordneten Fertigungsstrang 
VorpreBIinge haben in sich einen solchen Zusammen- sind also Vorkehrungen zu treffen, durch die das 
halt, daB sie beispielsweise von ihren Farderblechen Auftreten explosiver Losungsmittel-Luft-Gemische 
direkt oder iiber ein zwischengeschaltetes Umlauf- verhindert wird und gesundheitliche Schadigungen 
band in die Heizpresse bzw. deren Etagen eingescho- 30 der Belegschaft ausgeschaltet werden. Wenn auch 
ben werden konnen. Man kann auch~die VoipreB- der Losungsmittelanteil im einzelnen Form ling als 
Hnge auf ihren Forderblechen in die Etagen der ziemlich niedrig erscheinen mag, so ist immerhin in 

Betracht zu Ziehen, daB schon Fertigungsbetriebe 
mittlerer GroBe 50 tato Spanplatten und mehr f abri- 
35 zieren, in die im Durchschnitt 8 bis 10 1 Leim mit 
einem Trockengehalt von etwa 50% eingebracht 
wurden. Zumindest grofiere Betriebe werden sich 
deshalb auch mit der Wiedergewinnung der Losungs- 
mittel befassen und entsprechende" Einrichtungen in 
40 die Anlagen einbauen, um die soeben genannten Ge- 
fahren auszuschalten und um die Kosten zu senken. 

Losun^mittelhaltige Kunstharzleime dringen tief 
in die Spane od. dgl. ein und impragnieren sie mehr 
oder weniger. Dementsprechend weist das erhaltene 
schiedenen Stellen und durch die Verwerfungen her- 45 Erzeugnis nicht mehr den gewtinschten Holzcharak- 
vorgerufen wurden und spater beim Planschleifen ter auf, und die Platten od. dgl. konnen oft nicht 
der Spanplatten mit entsprechendem Arbeitsaufwand mehr durch Holzbearbeitungswerkzeuge weiterbear- 
und Materialverlust zu beseitigen waren, ist also beitet werden. 

ebenfalls vermieden. Bei dem ernndungsgemaBen Verfahren ist jegliche 

Unter den zahlreichen Anweisungen, Rezepten 5° Einbringung von Losungsmitteln in die waBrige Auf- 
und Empfehlungen, die in der Literatur zur Modi- bereitung des Harnstoff-Formaldehyd-Kondensations- 
fiziemng und zur Anpassung von Harnstoffharzen an produktes vermieden. Die Dispersionen oder Emul- 
die verschiedenen Verwendungszwecke mitgeteilt sionen der angegebenen Zugabestoffe konnen dem 
sind, befinden sich auch Vorschlage zur Zugabe von Harnstoffharzleim durch gleiche oder ahnliche Rtihr- 
Losungen von Mineralolen oder Abkommlingen und 55 bzw. Mischeinrichtungen einverleibt werden, wie sie 
von Naturharzen oder Abkommlingen zu den Ham- beispielsweise fiir die Einbringung des Hartungs- 
stoffharzaufbereitungen. So soil beispielsweise einem ' 
in Xylol und Butanol geldsten Butylharnstoff-Formal- 
dehyd-Kondensationsprodukt eine Leinsamenol und 
Chinesisches Holzol enthaltende L5sung zugefiigt 60 
werden, um zusammen mit anderen Zufiigungen (z. B. 
Metalloxyden od. dgl.) Ansatze fiir schnelltrocknende 
und widerstandsfahige Emaillierungen und Grundie- 
rungen zu erhalten. Da es als naheliegend angesehen 
werden kann, z. B. in dem obigen Rezept, entweder 65 
das Leindl oder das Chinesische Holz61 durch ein 
Mineralol oder Mineralolprodukt zu ersetzen, ist an- 
schlieBend dargelegt, welche Vorteile die Einbringung 



Heizpresse einschieben und die Bleche sofort (ehe 
sie erwarmt werden) unter Festhalten der VorpreB- 
Iinge aus der Heizpresse leer zuriickziehen. Das stan- 
dige und mit der Zeit Verwerfungen in den B lech en 
verursachende Aufheizen und Wiederabktihlen der 
Bleche ist also ausgeschaltet, und bei der verleimen- 
den und aushartenden HeiBpressung liegen die Span- 
plattenformlinge bzw. VorpreBIinge ohne Zwischen- 
Iage auf den PreBflachen der Heizplatten. Das Auf- 
treten der oft erheblichen Unebenheiten in den 
unteren FlSchen der ausgeheizten Spanplatten, die 
bisher durch verschiedene Dicke der Bleche an ver- 



mittels in dem Leim benutzt werden. 

Patentanspruch: 



Verfahren zur Herstellung von in Ublicher 
Weise locker geschiitteten PreBplatten-Vorform- 
lingen aus mit geringen Mengen eines waBrigen 
und losungsmittelfreien Harnstoff-Formaldehyd- 
Kondensationsproduktes bediisten Holzspanen 
oder ahnlichen fur die Spanholz- bzw. Span- 
plattenfertigung benutzten Zerkleinerungsproduk~ 
ten auf pfianzlicher Rohstoffbasis durch Kalt- 
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press ung bei niedrigen Driicken, dadurch g e- 
kennzeichnet, daB Hamstoff-Formaldehyd- 
Kondensationsprodukte in waBrigen Emulsionen 
oder Dispersion en zusammen mit einem Mine- 
ralol oder einem Mineralolabkomml ing und 
einem Naturharz oder einem NaturharzabkQmm- 
ling zum Bediisen der Holzspane oder ahnlichen 
fur die Spanholz- bzw. Spanplattenfertigung be- 



nutzten Zerkleinerungsprodukte auf pflanzlicher 
Rohstoffbasis verwendet werden. 



In Betracht gezogene D rucks chriften: 
Deutsche Auslegeschrift Nr. 1 101 667; 
»Adhasion«, 4, 1960, S. 514 bis 517; 
»Uf ormite F-420* , Merkblatt der Fa. Rohm &Haas, 
Philadelphia, USA. 
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